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( 57) Atwtract; The invention relates to a method fw producing- plastic profiles. Accoidin^ to said method, at least two extruded 
^= pfofiles (20.1, 30.2) arc produced simaltaneously, eiich of said cjttroded profiles (20.1, 2a2) « then qqcnched and calibrated in at 

least one caUbiation instrvimcnt (13.1. 13.2; 23.1, 33J1; 33.1, 33.2), the essentially cooled profiles being conveyed by a caterpillar 

^ take-off unit (4) and the profiles are finally processed into profile sections in a separation device (6.1, 6.2). To impix)ve the pcrfor- 
^ mance and increase the flexibility of said method, the two extraded profiles (20.1, 20.2) arc calibrated in a first operating mode in 
Separate calibration instruments (13.1, 1311; :Z3.1. 23.2'. 33.1, 33.2), the take-off speeds for the two extruded profiles (20.1, 20-2) 
vo being preferably set independently of one another and in a second operating mode a single extruded profile (20) is produced. The 
tH invention also relates to devices for canyina out said method. 

ff) (St) Zuomuncnfassuns: Die Erfindung betrifft ein Vetfahren zur Hcistdlung von Kunststofi^iofilen, bei dcm mindestens zwei 
O Profilstrangc (20.1. 20:2) gleichzeitig eKtrndicrt werden. danach jeder der Profilstrange (20.1, 20.2) in mindestens einem Kalibrier- 
^ werkxcug (13.1, 13.2; 234, 23,2; 33.1, 33.2) abgekiiWt und kalibricrl wird, wobei die weitgehend erkaltctcn Profile durch einen 
<^ Raupenabzug (4) gefbrdert weid^n pnd letztlich in einer Abtrenneinrichtung (6.1, 6.2) zu Profilsfiicken verarbeitei werden. Eine 
O Lcistungserhehung mil gleichzeiiiger Erhtthung der T^exibililat kann dadureh erreicht werden, dass in cinem ereten Betriebsmodus 
^ die beiden Profilstriingc (20.1, 20.2) in vondnander getrennten Kalibnerwcrkzcugen (13.1, 13.2; 23.1, 23.2 ; 33,1, 33.2) kalibricsrt 
^ werden, wobei die AbiogsgcschwindigkeitEn flir die beiden ProfilstrSngc (20,1, 20.2) vorzugsweise unabh^gig voneinandcr cin- 
^ stellbar sind, und da$s in einem zweiten Betriebsmodus ein einzelner PrOfilSliang (20) heigestBllt wild. Weiters bctriflft die Erfindung 
Vorrichtnngen zur DurtshfUhiung dcs Verfahrens. 
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VerdtTeatlidit: 

— mii intemarioruilem Rechefritenbericht 

— vor Ablauf der fur Anderungen der Anfpruchc geltenden 
Frist; VerSfftndichung Yfird wUderhoh, falls Anderungen 
^intnffen 
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Zur Edddrung der Zweibuchstaben-Codes ttnd der wtderen Ab^ 
kQrztmgai wird auf die ErkUirungen ("Cmdeince Noses on Co- 
des and Abbreviations'*) am Ar^ongjederraguiHrmAusgabe der 
PCT'Gazeae verwiesen. 
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